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Генри Форд писал: «Сами по себе идеи ценны, но всякая идея, в конце концов, 
только идея. Задача в том, чтобы реализовать ее практически». В данной работе 
реализована творческая идея по созданию эксклюзивного гарнитура методами 
листовой штамповки.   
Изготовление ювелирных украшений – один  из  древнейших  видов  
декоративно–прикладного искусства. Украшения  из  золота, серебра и  платины  
всегда  востребованы. 
Ювелирное производство на ОАО «Красцветмет», где планируется выпуск 
проектируемого гарнитура,  одно из  крупнейших  предприятий в России. Производство 
использует самое современное оборудование, инструменты и технологии ведущих 
фирм мира. Однако проблема разработки новых эксклюзивных ювелирных изделий, 
связанная с созданием моделей, проектов и разработкой технологии их изготовления, 
является в настоящее время одной из самых насущных. 
Проектируемый  гарнитур  «Листопад» выполняется  из  сплава белого  золота  
585  пробы  со  вставками  из  бриллиантов (269 штук). Гарнитур состоит из типовых 
деталей (Лист, Шарнир, Кольцо, Серьга). Основной деталью-представителем является 
«Лист», а в гарнитур входят 32 элемента 7 типоразмеров.  
Создание эскиза  гарнитура  выполнено в программе  CorelDRAW. Программа  
имеет все необходимые средства для графического построения, что позволяет ускорить 
создание эскиза изделия. Программа  3D-проектирования ArtCAM дает  возможность  
увидеть  будущее  изделие  в объеме на  экране  монитора, это  позволяет  оценить 
дизайн  изделия  без  необходимости  изготавливать мастер-модели. Также можно 
использовать программу для прототипирования изделий на 3D-принтере. 
Разработанная модель ювелирного изделия представлена на рисунке. 
В качестве материала для изготовления гарнитура выбран сплава белого золота 
585 пробы, в составе которого отсутствует никель, т.к. он вызывает аллергию при 
контакте с кожей человека. Сплав также обладает высокими прочностными  и 
пластическими свойствами, что позволяет использовать его в производстве ювелирных 
изделий методами листовой штамповки. 
Для изготовления изделия была разработана технологическая схема, включающая 
операции прокатки, штамповки, сборки и отделки. Основными операциями для 
изготовления детали гарнитура являются следующие: 
- листовая прокатка; 
- резка на гильотинных ножницах для получения шинки для кольца; 
- совмещенная вырубка–пробивка для получения плоских заготовок с отверстиями 
под камни для деталей-представителей «Лист» и «Шарнир»; 
- гибка для придания объемной формы заготовке; 
- формовка для получения рельефа рисунка;  
- галтовка для придания блеска в труднодоступных местах;  
- полировка; 
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- мойка в  ультразвуковой  ванне; 
 
 




- сборка  путем пайки деталей (в кольце – это соединение  шинки  со  
штампованными  элементами; в серьгах – это соединение пружинного  крючка  
(гвоздика) со  штампованным  элементом; в колье – соединение  шарнирных  частей  со  
штампованными  элементами и конечного  звена  с  карабином); 
- штифтовка элементов  колье  и  застежек  на  серьгах (швенза - фиксатор); 
- закрепка драгоценных камней_ 
- финишная полировка; 
- финишная полировка, мойка и сушка.    
В работе рассмотрен раскрой деталей–представителей «Шарнир», «Лист» и 
«Кольцо», рассчитаны усилия и выбрано деформирующее оборудование. При 
рассмотрении нескольких вариантов раскроя для деталей-представителей «Лист» и 
«Шарнир», с учетом перемычек, коэффициент использования металла Ки составил 
60,5%, при этом был выбран  прямой  тип  раскроя, определены размеры полосы - 
1х36х123 мм и спроектирован штамп совмещенного действия. По наибольшему 
расчетному усилию выбран  пресс для штамповки марки  КЕ 2330 усилием 1000 кН.          
При продольном раскрое детали-представителя «Кольцо» коэффициент использования 
металла Ки составил  98,9%, поэтому было принято решение применить резку на 
гильотинных ножницах марки  НД 33141. 
Для проектируемых деталей разработаны чертежи штампов, один из которых 
представлен на рис. 2. 
 
 
Рисунок 2 – Штамп совмещенного действия для вырубки и пробивки 
 
Произведенный  анализ  экономической  эффективности  показал, что  
себестоимость  одного  гарнитура  составит  293 059 руб. При  мелкосерийном  
производстве (24 гарнитура  в  год) прибыль  в условиях ОАО «Красноярский завод 
цветных металлов» составит  1 758 847 руб.,  а рентабельность продукции - 25%.  
Таким образом, в результате выполненной работы были решены следующие 
задачи: разработаны проект эксклюзивного ювелирного изделия и методика 
компьютерного 3D-моделирования; выбран сплав и разработана технология 
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изготовления отдельных частей ювелирного изделия и его сборки; проведен анализ 
экономической эффективности и определена себестоимость ювелирного изделия. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
